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Винайдення пластмаси в 1885 році та розвиток хімічної 
промисловості у 2-й половині 20-о століття привів до дуже широкого 
застосування у всіх сферах життя та промисловості виробів з різного роду 
пластмас та полімерів [1]. 
Для переробки та виготовлення матеріалів з термопластів 
(поліолефінів, ПВХ, тощо) у промисловості широко застосовують процес 
гранулювання зі стренговою порізкою з використанням грануляторів на 
базі екструдерів [1]. Типова схема гранулятора на базі екструдера наведено 
на рисунку 1.  
 
 
Рисунок 1 – Типова схема гранулятора на базі екструдера  
(1 – екструдер, 2 – ванна охолодження стренг, 3 – механізм стренгової 
порізки, 4 – пульт керування) 
 
Зазначений на рисунку 1 гранулятор складається з: 1 – екструдер, 2 – 
ванна охолодження стренг, 3 – механізм стренгової порізки, 4 – пульт 
керування. 
Вхідна сировина поступає на екструдер (1 рис. 1), в якому під дією 
фізико-механічних перетворень, а саме, багатоступеневим механічним 
подрібненням та термічною обробкою, перетворюється на стренги, які з 
виходу екструдера потрапляють у ванну охолодження стренг (2 рис. 1), у 
якій стренги охолоджуються під дією проточної води, що призводить до 
затвердівання стренг, після чого стренги подрібнюються за допомогою 
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механізму стренгової порізки (3 рис. 1) на виході якого, виходить кінцевий 
продукт – гранули. Керування та індикація параметрів обладнання для 
гранулювання зі стренговою порізкою, здійснюється за допомогою пульта 
керування (4 рис. 1). 
Найбільший інтерес у зазначеному обладнанні для гранулювання зі 
стренговою порізкою, з точки зору контролю та діагностики, представляє 
екструдер, так як: 
- більша частина фізико-механічного перетворення вхідної сировини 
відбувається у екструдері; 
- екструдер найбільш вартісна частина зазначеного обладнання для 
гранулювання зі стренговою порізкою; 
- екструдер найбільш складний технологічний об’єкт та менш 
надійний у порівнянні з іншими частинами обладнання для гранулювання 
зі стренговою порізкою; 
- вихід зі строю екструдера призводить до тривалого простою 
технологічної лінії і вартісного ремонту. 
Найбільш вразливими вузлами екструдера є зони нагріву 
(нагрівальні елементи) та підшипники у редукторі-розгалужувачі [2]. 
Вихід зі строю нагрівального елементу впливає на весь технологічний 
процес, включаючи якість вихідної продукції та технічний стан всього 
екструдера [2]. Зменшення нормованої температури в одній із зон нагріву 
призводить до підвищення навантаження на підшипники редукторів, в 
першу чергу, редуктора-розгалужувача. Підвищення температури від 
нормованої призводить до пригорання вхідної сировини до стінок зони і 
шнеків, що також негативно впливає на технічний стан рухомих вузлів 
(редукторів) екструдера. Не менше шкоди відбувається при виході зі строю 
підшипників редуктора-розгалужувача, а саме довготривала зупинка 
технологічного процесу, складний та вартісний ремонт, підгоряння та 
застигання вхідної сировини у зонах нагріву, що досить сильно ускладнює 
повторний запуск технологічного процесу. Також вихід зі строю 
зазначених підшипників може спричинити негативні наслідки для 
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